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тестирования; подача производителем в центр сертификации заявки и доказательной документации 
(технического файла), подготовленной в соответствие с требованиями директив ЕС; рассмотрение и 
анализ центром сертификации полученной доказательной документации на соответствие требовани-
ям директив ЕС; подготовка и принятие решений по заявке и доказательной документации; проведе-
ние испытаний представленных образцов, выдача сертификатов на проведенные испытания; анализ 
центром сертификации результатов испытаний и сравнение полученных результатов с представлен-
ными в доказательной документации. В случае необходимости - проведение дополнительных испы-
таний; подготовка производителем на основе принятого центром сертификации решения декларации 
соответствия продукции требованиям стандартов [2]. 
В качестве условия проведения оценки соответствия ЕС производителю необходимо иметь 
уполномоченного представителя - резидента одной из стран Евросоюза. Уполномоченным предста-
вителем может стать физическое или юридическое лицо, которое на основании письменной доверен-
ности производителя выполняло бы все обязанности и формальности, предусмотренные регламенти-






СВАРОЧНЫЕ РОБОТЫ  
Д.Е. Мамонов, студент группы 10А12, 
научный руководитель: Крампит А.Г. 
Юргинский технологический институт (филиал) Национального исследовательского  
Томского политехнического университета 
652055, Кемеровская обл., г. Юрга, ул. Ленинградская, 26 
В настоящее время начинают набирать популярность сварочные роботы. Обусловлено это тем, 
что робототехника — универсальный путь автоматизации сварочной технологии не только в серий-
ном, но и мелкосерийном производстве, так как при смене изделия можно использовать тот, же ро-
бот, изменяя лишь его программу. Роботы позволяют заменить монотонный физический труд, повы-
сить качество  сварных изделий, увеличить их выпуск.  
Автоматизация сварочных процессов с применением роботов – это самый распространенный 
способ модернизации и автоматизации сварки в мировой практике.  
Основой популярности сварочных роботов, является их антропоморфная конструкция, которая 
повторяет человеческую руку и имеет шесть осей подвижности, что делает робот универсальным 
сварочным устройством.  
Для перемещения не ориентированных в пространстве предметов достаточно трех степеней 
подвижности, а для полной пространственной ориентации - шести. Для выполнения сварных швов в 
общем случае необходимо иметь пять степеней подвижности. Обычно три степени подвижности 
обеспечивает базовый механизм робота, а еще две степени добавляет механическое устройство - 
кисть робота, на которой крепится рабочий инструмент (сварочная головка, клещи для контактной 
сварки или газовый резак). Базовый механизм робота может быть выполнен в прямоугольной (декар-
товой), цилиндрической, сферической и ангулярной (антропоморфной) системах координат [1]. 
Программа выполнения операций дуговой сварки обычно вводится в память робота операто-
ром в режиме обучения. Оператор последовательно подводит горелку к ранее намеченным опорным 
точкам и вводит их координаты в систему управления с указанием характера траектории между ни-
ми: прямая или дуга. Одновременно в память системы вводятся данные о скорости движения горелки 
и других параметрах режима сварки. При серийном выпуске обучение робота проводят на первом 
сварном узле. 
Один робот может заменить труд четырех человек, а также исключить субъективный фактор, 
т.к. от сварщика зависит качество получаемого сварного шва, в то время как, при правильно настро-
енном роботе этот фактор исключается полностью.  
Роботы являются перспективным направлением развития сварочной технологии, ещё и потому 
что  Президент РФ Д.А. Медведев объявил развитие инноваций и нанотехнологий одной из важных 












В данном докладе будет рассмотрено применение сварочного робота для сварки гидроцилинд-
ров шахтных крепей. 
В настоящее время данное изделие изготавливают при помощи механизированной сварки в 
смеси газов Ar+CO2. Гидроцилиндр представляет собой трубу, на которую приваривают бобышки и 
дно. В изготовление изделия принимают участие 6 человек.  
Предполагается заменить механизированную сварку в смеси газов на сварочного робота, это 
даёт увеличение выпуска изделий, сокращение числа рабочих принимающих участие в изготовлении 
изделия до 2-х человек, повышение качества выполняемых сварочных работ. Т.к. у изделия высокая 
точность подготовки и сборки под сварку, то отпадает ряд специфических требований, которые от-
носят к минусам роботизированной сварки, такие как высокая точность всех заготовок узла, ста-
бильность положения сварного соединения в пространстве. 
При годовой программе выпуска 10000 штук, применение сварочного робота позволит удеше-
вить продукцию. В качестве оборудования, я предлагаю выбрать сварочный робот OTC-Daihen AII-
V6L и источник питания Idealarc DC-600. Данное оборудование позволяет получать качественное 
сварное соединение, обладает  хорошими ТТХ и имеют сравнительно недорогую стоимость. 
Использование данного сварочного робота позволит сократить время изготовления гидроци-
линдра, т.к. можно собирать одновременно два изделия, в то время пока робот сваривает одно изде-
лие, другое собирают и устанавливают на приспособление, это рационально и производительно. 
Применение робота для изготовления данного изделия выгодно с экономической и техниче-
ской точки зрения. 
Сварочные роботы – это перспективная и инновационная технология, они обладают рядом 
преимуществ по сравнению с ручной дуговой и механизированной сваркой, такими как, отсутствие 
брака, высокая производительности (скорость выполнения операций робота: 20000 см/мин – холо-
стой ход до 100 см/мин - скорость сварки), улучшение качества, уменьшение стоимости производст-
ва, сокращение времени изготовления изделия, позволяют заменить монотонный физический труд, 
высокая точность выполнения операций (точность ±0,1 мм), равномерность сварного соединения, 
высокая прочность сварного соединения, качество выполнения сварного соединения не зависит от 
«человеческого» фактора (время суток, общее состояние сварщика (настроение, желание работать 
сегодня и др.), относительная простота технического обслуживания, имеется возможность организо-
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В 2006 году компания «Транснефть» начала реализацию грандиозного проекта – строительст-
во магистрального нефтепровода Восточная Сибирь - Тихий океан (рисунок 1). Строительство по-
добной трубопроводной системы предполагает создание глобальной системы магистральных нефте-
проводов, которая охватит территорию всей России – от западных до восточных границ, обеспечит 
транспорт нефти в направлении Азиатско-Тихоокеанского региона (АТР), а также развитие восточ-
ного нефтяного региона. 
Нефтепровод обеспечит поставку нефти из месторождений Восточной Сибири потребителям 
Азиатско-Тихоокеанского региона.  
Сборка и сварка кольцевых стыков труб происходит в полевых условиях - это погодные усло-
вия в разные времена года, а также накладывается климатическая специфика различных районов 
страны, на которой находится данный  строительный объект, поэтому для обеспечения качества 
